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s„.i„ ~' wau M»»i Bagasaen, zeraiiiclrtem Gatraida 
t.^T ° d,r an4 " ea 6 «*««««t«, BiMen^lbf all ' 

Platten, Tafeln fi^v Bonren, Stangen, 

■ittal. StrangpralhrorrisMung g.f 0nrt „«Z „ 

™">« =«» Marin bis aJL ^ 
ten Ausmafl geschmolzen verden konnen. 
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Bekanntlicherweise wurden verschiedene Arten von Gegenstanden 
durch Strangpressen, z. B. Eohre, Platten, Tafeln, Scheiben, 
Stangen, Blocke usw. aus Metallen, Xunststoffen, faserartigen 
Materialien und dergl. hergestellt. 

Als typisches Beispiel fur die oben genanntfen, stranggepreB- 
ten Gegenstande wird auf relativ dioke Rohre von iiblicher 
Art Bezug genommen, und im folgenden eine Beschreibung fiir 
die Herstellungsarten hiervon gegeben: 

(1) Bohre aus synthetischem Harz werden mittels StrangpreB- 
maschinen Oder SpritzguBmaschinen hergestellt j 

(2) Metallrohre werden mittels eines Verfahrens des Kalt- 
ziehens, HeiBziehens oder ScbweiBens hergestellt; 

(5) Papierrohre werden hergestellt, indem Papierbander 
spiralformig oder seitlich aufgewickelt werden. 

Jedoch besitzen die meisten der konventionellen Bohre, die 
mittels der oben genannten Arbeitsweisen hergestellt wurden, 
die folgenden Nachteile: 

(1) Die konventionellen Bohre aus synthetischem Harz besitzen 
die Hachteile, daB ihre Pestigkeit gegenuber Kompression 
und Schlag nicht immer ausreichend ist und urn die sen 
Hachteil auszuschalten ist es erforderlich, Glasfasem 
als verstarkendes Element einzumischen, obwohl dies eine 
unvermeidbare Steigerung der Herstellungskosten bewirkt; 

(2) Pur Metallronre wird bei der Herstellung eine umfangreiche 
Ausrttstung und eine groBe Anzahl von Vorrichtungen benotigt, 
und solche Metallronre kohnen nicht nur durch Host en oder 
andere Beanspruohungen verursachte Spannungen erleiden, 
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aondem 8iad gegenuber Bchlagbelastongen ebanfalls 
wenig viderfltandsfahig; 

Feuchtagkeit gaachwScht ¥er4en ^ 

«*UM «nd, ^ ea nicht aiafach, aolch, n.akanl 
aatfarnan. Bariibar hinaua iat die Haigung allgamain 

daB nala ^ ao^arachta^dl."?*.* 
HerstaUimgaTerfahren aultratan. 

fe iat ottanaichtlich, daB aadara Produit. in Form TOn 

Mattan, Bahaiban u». diaaalban odar glaichartig. Mill 

Zial dar Krfladung iat a, daher, eina neua Varwnduag odar 
inwaadung «. mtrtose iWaXlEaterialien ^ ^J^J^ 

Bagaspane, Ba^buaactoitaai, ibfallpa p i ere , *' 
Gatraida, Spalaan, Bagaaaan, XaifaaaMm., Stroh odar ffictaal 

STSS » "L^."*- ASW ' AMalladar 

»' t ,r v ? 1 461 — . Pxad.4*. 

»it hohar Paatigk.it „ lia/am, w.lch. n^.at and korraaioaa- 

»6«iL ^ ru 491 " 1 « =ehr ni.drig M fcatT 

*** Ut - WeU ' rUa ist « «* *» Erfindaag, ein naua. 
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Material zur Bildung verschiedener Arten von Rohren, Stangen, 
Tafeln, Flatten, Scheiben, Blocken usw. mit ausgezeichneten 
Eigenschaften zu lief em. Wei teres Ziel der Erfindung ist es, 
ein neues und geeignetes Verf ahren zur Herstellung der 
gevunschten Formgegenstande mit ausgezeichneten Eigenschaf- ' 
ten mit geringen Einrichtungen und geringer Ausrustung zu 
lief em. 

Diese und weitere Ziele und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich n&her aus der folgenden Bescnreibung, wobei Bezug auf 
einige, bevorzugte Ausfuhrungsformen der Erfindung gemacht 
wird, velche beispielsveise in der Zeicbnung wiedergegeben 
sind. 

In der Zeicbnung Bind: 

Fig. 1 ein AufriB eines rohrf8rmigen Gegenstandes gemaB 

der Erfindung, wobei ein Teil im Anschnitt gezeigt 
ist} 

Fig. 2 eine teilweise, perspektivische Ansicbt eines stan- 

genfSrmigen Gegenstandes gemaB der Erfindung; 
Fig. 5 eine perspektivische Ansicbt ahnlich derjenigen von 

Fig. 2 eines vierkantformig geformten Gegenstandes 

gemaB der Erfindung} 
Fig. 4 eine perspektivische Anordnung. ahnlich derjenigen 

in den Fig. 2 und 3 eines taf elformigen Gegenstandes 

gemaB der Erfindung} 
Fig. 5 eine vergrSBerte, Teilansicht der genauen Struktur 

der geformten Gegenstande, die in den Fig. 1 bis 4 

dargestellt sind} und 
Fig. 6 ein AufriB im Schnitt einer bevorzugten AusfuhrungB- 

form der StrangpreBvorrichtung zur Formung der 
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Gegeaetaade, iaebeeoadere zur F onraa g von roarfbrmi- 
gea Gegeaataadea genaB der Erfiaduag. 

Vie ia der Pig. 6 gezeigt wird, wird die Zueammeamiscauag 21 
welche aus eiae* oder aearerea der wertloeea Abx allaaterLiea 

B. Holzecaaitzela, Sagespaaea, Bambuaacaaitzela, Abfall- 
SElT' l aga8Ben> 26rtatoe *»a *oraera, Spelzea, Xaffee- 
oder and * 9troi oder Eacfcaervoa Veizea, Gerete, Beiepttaazea 
Oder aaderea Getreideeortea, Biadea, Abfalltextiliea bzw. 
^pea, Aebeet, Glaafaeera, Abfalledera uew. uad eiaea oder 

StlTL a7nthe ! i8Cllen £lmatSt0ff - - ^laitril-But JL 
-K ^ ^^-Sty-ol-Harzea, S W aarzea, 

*yloaaarzea (PolyaMdaarzea) , Viaylcaloridaarzea, Viayiaeetat 
ZZl L^T' M6la ^-> Polyeeteraarlea^r 
d^oh ^ fl^aagpreBTorrichtuag, welche allgemeia 
EW"i^ 8 , 20 geieaazeichaet iat, durea eiaea 
Eiafulltricbter 22 eiagefuhrt. Bei der Waal TO a eiaea 
oder aearerea dieaer autzloaea AbfalLnaterialiea kaaa das- 
deaige oder diejeaigea, die am leichteetea eofort eraaltlich 
aiad verweadet werdea. Bei der Waal der eyataetiecaea 
Harze ist ea weeeatlica, eiaea oder aearere ait geeigaetea 
Eigeaacaaftea aiaaicbtlich d.a Verweaduagezwecfcee, fS we'obea 
ea gebraucat wird, auazuwaalea. weicaea 

Bei der Herstelluag dieaer Zusaaaeaaiacauag liegt der Aateil 
der autzloaea Materialiea bzw. Abfallmatertaliea, weLaT 

roa ^°vT ? elett8ile di6nen ' ^^iae ia Bereica 

2J?« \ I *' * ahrend ^ Anteil der 

eyataetiecaea Harzaaterialiea, die ala verbiadeadee Mittel 
dieaea, ia Bereica voa 10 bis 50 Vol.* i ie g t . i n ^-m 
Zuaaaaeaaaag wird ea berorzugt, dafl die Baueleaeate oder 
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Bkeletteile zu kleinen Stucken mit einer derartigen Durcb- 
schnittskorngroBe gebrocben oder zerkleinert werden, bo daB 
diese Stttcke durcb ein Sieb mit einer Mascbenweite von 
bocbstens 4 mm (5 mean) bindurcbgeben, und sie werden der- 
art getrocknet, dafl ibr Vassergebalt auf weniger als 10 Gew.% 
berabgesetzt wird. Jedocb kann der zulassige Bereich ibres 
Vassergebaltes in Abbangigkeit mit den Poraungstemperaturen 
variieren, und es sei darauf bingewiesen, daB die zulassige 
Grenze inres Vassergenaltes urn so kleiner sein sollte, je 
hober die Pormtemperatur ist,/daa Auftreten von unerwunscb- 
ten Bissen Dei dem BtrangpreBvorgang zu Yerhxndern. Falls 
rjedocb eine geeignete Absaugvorricbtuag Yorgeseben ist, 
ka nn die zulassige Grenze inres Vassergebaltes in einem 
weiteren Bereicb bis bocbstens 15 % liegen. 

Wanrend die Zusammenmiscbung 21 in den Zylinder 24 der 
BtrangpreBYorricntung 20 eingefullt wird, wird sie mittels 
der Scbneckenstange 23 so intensij Yermiscbt und komprimiert, 
daB sowobl die Beibungswarme als/ote^ompressionswarme in 
starkem MaBe erzeugt werden, und diese Varmemengen unter- 
Btiitzen ibrerseits die innigere Miecbbarkeit der Bauelemente 
oder der Bkeletteile und des syntbetiscnen Harzes als Yerbin- 
dendem Kittel. Insbesondere wenn geeignete, faserartxge 
Materialien als Bkeletteile Yerwendet werden, werden die 
darin entnaltenen Fasero miteinander Yerflocbten und in 
koBplizierter Weise Yereinigt, und daber konnen beYorzugtere 
Produkte mit bbberer Strukturfestigkeit bergestellt werden. 
Eb ist daber leicbt einzuseben, daB im Palle der Verwendung 
oder Zugabe you mineraliscben Bestandteilen wie Asbest als 
Bkeletteile eine bessere Steifigkeit bergestellt w»rden 
kann. 
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^ den auBeren Uafang dea Zylindera 24 angrenzend eind 

Gaserhxtzer oder elektrieche Erhitzer, „ den Zylinder 24 
auf die gewunschte Teaperatur zu halten. 

^L! 6 ^!^ d6B ZyliMera 24 ^ - herein- 

etiaaung nit. den Eigenechaften oder Beeonderheiten dee 

verwendeten eynthetiechen Harzes oder der verwendeten 

eynthetiechen Harze. und ebeneo ait denjenigen der verwen- 

nlxBt L rT 16 ° der El6mente -^n. BaT 

heiBt die Maodmaltemperatur darf nicht hoher eingestellt 

Z U Z ^ 6ine ZCrfl6t2Uas d « Baueleaente 

und die Erzeugung von gaeformigen Btoffen ale Ergebnis 

IZtZu *VZT auftreten k6nnte ' ****** «*• 

te^eratur nicht tiefer sein eollte, als der Vert, der das 
Schaelzen der eynthetiechen Harze gestattet, eo/offee unter 
die Korner der Skeletteile eindringen und deren Einbettung 
Merin bevirken, wobei eine eolche Struktur erhalten vird, 
vie sie in der Pig. 2 wiedergegeben iat. 

Burch Bntereuchungen vurde feetgeetellt, daB im Palle der 
Verwendung einer aus Holzachniteeln ala Skeletteilen und 
Vinylchlorid ala verbiiidendem Mittel beetehenden Miacbung 
die geeignetate fceaperatur etwa 120° 0 betragt, und daB 
die Temperatur im Palle der gleichzeitigen Verwendung von 
Holzacbnit 2 eln, Binden und Abfallpapieren ala Skeletteilen 
bei alleiniger Verwendung von Acrylnitril-Butadien-Styrol- 

vTpSo H! indendea mtU1 am in der Fahe 

Jon 250 0 liegt. Baruber binaua wurde featgeatellt, daB 
die geeignetete Temperatur im Palle der Verwendung einer 
aua Asbeet- und Glaafaaern ala Skeletteilen und Kylonharz 
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(Polyamidharz) ale verbindendem Element bestehenden Zusammen- 
setzung etwa 300° C betragt. 

• 

Vie in der Pig. 6 gezeigt, sind an das SuBere Ende des 
Zylinders 24 eine auBere Form bzw. Matrize 30 und eine 
innere Form bzw. Matrize 31 angeordnet, welche mittels 
geeigneter Formhalteeinrichtungen 32 getragen werden, wo- 
bei die innere Form 31 ebenso wie die auBere Form 30 in 
dem Cylinder 24 auswechselbar festgemacht Oder angebracht 
werden konnen, je nach der gewtfnschten Form der strangzu- 
pressenden Materialien. 

Es iet ersichtlich, daB die lemperatur innerhalb des Zylin- 
ders 24, die wirksame Lange und der wirksame Durchmesser 
dieses Zylinders und die Umdrehungen pro Minute der Schnecken- 
stange 23, der Spait der Schnecke und das Kompressions- 
rermogen der Strangpreflvorrichtung voneinander gegenseitig 
abhangen und daB sie relativ zu den Eigenschaften der 
Ekeletteile Oder zu verwendenden Elemente als auch unter 
Berucksichtigung der Viskositat der verwendeten, geschmol- 
zenen Harze festgelegt werden sollten. Durch Untersuchungen 
wurde festgestellt, daB das bevorzugte Kompressionsvermogen 
in dem Bereich von 3/4 bis 1/4 liegen sollte. 

Vie in der Fig. 6 gezeigt, wird das Material 21, welches in 
der zuvor geechilderten Veise vermischt und komprimiert 
worden ist, dann durch die Formen 30 und 31 ♦ wobei es die 
Form eines rohrformigen Produktes annimmt, auf einen 
geeigneten lufnahmehalter 50 stranggepreBt und mittels 
geeigneter Vasserkuhleinrichtungen 40 Oder nicht in der 
Figur wiedergegebenen luftkuhleinrichtungen in den f esten 
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ben uew. konnen in der 7 xare ^, Flatten, Schei- 

ausgeiegt sind, angebraoht werden. 

vervendet werdan t«-v- . **wM»wiaiian nxerauf 

Vexvendung lT» TllllT * ^ *"» ^^Sen 
+h™~ -!? * drfla ^8ge I naBen Produkte infold 

J« ^H^tenung^osten binder* ^^iS. 
^nwextererTort.11 der Erfindung bestent ivllrLn* 

^ ^ — «• 

•ntsprecnenZ* ^ * W6ni8er ^-^ttrt und die 
•ntaprecnenden Bee.itigungakosten eingespart werden. 
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Ferner betrifft die Erfindnng Formmassen auf Basis einer 
Mischung. von zwei verschiedenen Materialarten, wobei eine 
Materialart aus einem Oder mehreren, wertlosen Abfall- 
materialien wie Holzschnitzeln, Sagespanen, Bambusschnitzeln, 
Abfallpapieren, Bagassen, zerdrucktem Getreide, Spelzen, 
Kaffeeabfallen, Stroh Oder Hadaselvon Weizen, Gerste, Heis 
und anderen Getreidescrten, Binden 5 Abfalltextilien bzw. 
Lumpen, Asbest, Glasfasern* Abfalleder usw. besteht, die 
als Bauelemente oder Skeletteile dienen und die andere 
Materialize aus einem oder mehreren synthetisclien Kunst- 
harzen wie Acrylnitril-Butadien-Styrolliarzen, Acrylnitril- 
Styrolharzen, StyrolharzenjHplonharzen, Vinyl chloridharzen, 
Vinylacetatharzen* Acrylbarzen, Melaminliarzen, Polyester- 
liarzen usw. besteht, die als verbindende Elemente dienen 
und wobei die beiden Haterialien intensiv in einem HeiB- 
verfahren venaischt und komprimiert und durch. geeignete 
Formeinrichtungen zur Erlangung der gewunschten Form strang- 
gepreBt werden konnen. 
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'•tutue 



P r ii c h • 



««, w , at r: ~ v oi if 

bw. oestent, die ale Bauelemente oder Skel«tt-*-n* 
dienen und die andere Materials / **eletteile 

Butadien 8t~LT ' "abesondere Acrylnitril- 

«««Ulnt«i inteasiT aittrt, einte HeiBwr/l.™,,,, 

^ Watt6n ' &5l »"« et»ngg.preBt .urden. 
od.r tt.l.tt.u.n, att8 ^ od>r ^ 
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Abfallmaterialien, insbesondere Holzschnitzeln, Sage- 
spanen, BambusBchnitzeln, Abfallpapieren, Bagassen, 
.zerdrucktem Getreide, Spelzen, Kaffeeabf alien, Stroh 
Oder HackseL von Weizen, Gerste, Reis oder anderen 
Getreidesorten, Rinden, Abfalltextilien, Asbest, Glas- 
fasern, Abfalleder usw^erges^llt und diese Miscbung 
zu kleinen Stucken mit einer DurchschnittskomgroBe 
gebrochen oder zerdruckt werden, daB sie durch ein 
Sieb mit einer Maschenweite von hochstens A- mm (5 mesb) 
hindurchpassen und sie auf einen Wassergehalt von 
weniger als 15 Gew.% getrocknet werden, daB verbindende 
Elemente in Form von einem oder mehreren synthetischen 
Harzen, insbesondere Acrylnitril-Butadien-Styrolharzen, 
Acrylnitril-Styrolharzen, Styrolbarzen, Nylonharzen, 
Polyesterharzen, Vinylchloridharzen, Vinylacetatharzen, 
Acrylharzen, Melaminharzen usw. hergestellt und diese 
zu kleinen Stucken oder zu Pulvern zerkleinert werden, 
daB das Bauelement oder -skeletteilmaterial mit dem 
Material des verbindenden Elementes in einem Verhaltnis 
von etwa 9 : 1 bis 5 : 5, bezogen auf Volumen, vermischt 
und diese Zusammenmiscbung in einem HeiBverfahren 
komprimiert wird, bis ihr Anfangsvolumen auf annahernd 
das 3/4 bis 1/4-fache reduziert ist und die Zusammen- 
miscbung durch geeignete Formeinricbtungen stranggepreBt 
wird, welche in tlbereinstimmung mit der gewiinschten Form 
ausgelegt sind und an einer konventionellen StrangpreB- 
vorrichtung zur Herstellung der Formprodukte festgemacht 
oder angebracht sind. 
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